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Werkzeugfuhrungsvorrichtung 




Die Erfindung bezleht sich auf eine Werkzeugfuhrungsvorrichtung mit einem 
Grundgesteli und daran angeordneten, zueinander parallelen Fuhrungsschienen, 
an denen mindestens ein mit einem Bearbeitungswerkzeug versehener Schlitten 
mittels einer Antriebsvorrichtung liber eine Schlittenanbindung linear ver- 
schiebbar gefuhrt ist. 

Eine derartige Werkzeugfuhrungsvorrichtung, wie sie beispielsweise fur Pressen 
zum Herstellen von Presswerkstucken verwendet wird, erfordert eine sehr ge- 
naue Fuhrung z.B. eines unteren und eines oberen Press werkzeuges, wozu an 
Fuhrungsschienen des Grundgestells z.B. ein Oberschlitten, an dem ein Ober- 
stempel aufgenommen ist, und ein Unterschlitten, an dem ein Unterstempel 
aufgenommen ist, an mindestens zwei, meist vier parallel zueinander verlau- 
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fenden Fiihrungsschienen gefuhrt sind. Die Schlitten sind uber eine jeweilige 
Schlittenanbindung an einen Verstellantrieb gekoppelt, uber den die Schlitten 
mittels einer Regeleinrichtung in eine vorgebbare Hohenposition verfahrbar sind. 
Um eine genaue Lageabstimmung des Unterstempels und des Oberstempels si- 
cherzustellen, mussen die Fuhrungsschienen und die Verstellung der Schlitten 
uber die Schlittenanbindung und den Stellantrieb sehr genau aufeinander ab- 
gestimmt sein, um Verspannungen und WerkzeugverschleiB so gering wie m5g- 
lich zu halten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Werkzeugfuhrungsvorrlchtung 
der eingangs genannten Art bereit zu stellen, mit der bei vermindertem Aufwand 
eine erhohte Prazision und Standzeit erreicht werden. 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Anspruches 1 gelost. Hiernach ist 
vorgesehen, dass der Schlitten Qber eine mindestens ein Winkelausgleichs- 
element und mindestens ein Lateralausgleichselement aufweisende Ausgleichs- 
vorrichtung an die Schlittenanbindung gekoppelt ist. 

^^^^B Mittels des mindestens einen Winkelausgleichselements und des mindestens 
einen Lateralausgleichselements zwischen den FOhrungsschienen und der 
Schlittenanbindung wird eine exakt entlang der Fuhrungsschienen verlaufende 
spannungsfreie Fuhrung der Schlitten erreicht so dass ein Werkzeug sehr genau 
an die Bearbeitungsstelle fuhrbar ist. Hierdurch wird eine hohe Standzeit der 
Werkzeuge erhalten. Zudem wird eine genaue Bearbeitung von Werkstucken er- 
moglicht, so dass auch Nachbearbeitungen und Rustzeiten minimiert werden. 
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Vortellhafte alternative Ausgestaltungen der Werkzeugfiihrungsvorrichtung 
warden dadurch erhalten, dass das Winkelausgleichselement ais starr mit der 
Schlittenanbindung verbundenes Kugelelement oder Kugelabschnittselement 
ausgebildet ist, das auf seiner von der Schlittenanbindung abgewandten Seite 
in einer Kugelpfanne eines Zwischenstuckes gelenkig gelagert ist, und 

a) dass das Zwisclienstuck auf seiner von der Kugelpfanne abgekehrten Sei- 
te eine weitere Kugelpfanne aufweist, in der ein mit dem Schlitten ver- 

^^^^^^ bundenes weiteres Kugelelement oder Kugelabschnittselement gelenkig 
^^^^ gelagert ist, oder 

b) dass das Zwischenstuck auf seiner von der Kugelpfanne abgekehrten Sei- 
te uber eine Walz-, Kugel- oder Gleitlagerung mit mehreren Walz-, Kugel- 
oder Gleitkorpern lateral quer zur Verschieberichtung des Schlittens in 
diesem gelagert ist. 

Die Fuhrung der Schlitten wird dadurch begunstigt, dass der Schlitten mit Rol- 
len- Oder Kugelumlaufeinheiten auf sich gegenuberliegenden Fuhrungsbahnen 
auf sich gegenQberliegenden Seiten der Fuhrungsschienen gehalten und gefuhrt 
ist. 

Eine weitere Stabilisierung und Fuhrungsgenauigkeit wird dadurch erreicht, dass 
auf den sich gegenuberliegenden Seiten der Fuhrungsschienen jeweils ein Paar 
von im Querschnitt winklig oder parallel zueinander orientierten Fuhrungsbahnen 
angeordnet sind, auf denen jeweils eine Rollen- oder Kugelumlaufeinheit abrollt, 
wobei die beiden Paare der Fuhrungsbahnen in Langsrichtung parallel 
zueinander verlaufen. 
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Um die VerschleiBfestigkeit zu erhohen, ist vorteilhaft vorgesehen, dass der 
Schlitten an seinen beiden in Fuhrungsrichtung liegenden Endbereichen zumin- 
dest inn Bereich der Fiihrungsbahnen mit Abstreifern versehen ist und dass zum 
Abdichten des Raumes zwischen Fuhrungsschienen und Schiitten an diesenn 
Dichtungselemente vorgesehen sind. In dem abgedichteten Raunn zwischen dem 
Schlitten und den Fuhrungsschienen kann auch einfach eine geeignete Schmie- 
_ rung vorgenommen werden. Eine zusatzliche Abweisung von Schmutz kann 
^^^^^^durch Druckaufbau in dem Raum erreicht werden. 

Eine sehr genaue, stabile Ausrichtung der Fuhrungsschienen und damit der 
Schlittenfuhrung wird dadurch erreicht, dass in das Grundgestell Schienenfuh- 
rungen zum Anschlagen der Fuhrungsschienen eingearbeitet sind. 

Dabei bleibt die AuBenseite der Fuhrungsschienen unbeeintrachtigt und ist leicht 
freizuhalten von Schmutzpartikein, wenn vorgesehen ist, dass die Fuhrungs- 
schienen von der Grundgestellseite her mit dem Grundgestell verbunden sind. 

^^^^ Ein vorteilhafter Aufbau fur die Bearbeitung von Werkstucken besteht darin, 
^^^^Bdass das Grundgestell einen Tisch aufweist und zwei FOhrungsschienen an 
^^^^ einem sich von unterhalb des Tisches aus bis oberhalb desselben erstreckenden 
Vertikalabschnitt in vertikaler Ausrichtung angebracht sind und dass oberhalb 
der Tischplatte in dem Vertikalabschnitt zwischen den Fuhrungsschienen ein Tor 
ausgebildet ist, so dass Zugangswege zu einer Bearbeitungsstelle des Werkzeu- 
ges aus vier Horizontalrichtungen gegeben sind. Durch das Tor konnen mit einer 
geeigneten Zufuhrung uber einen ZufQhrarm z.B. leicht pulverformige, flussige, 
pasteuse oder teste Stoffe an die Bearbeitungsstelle gefuhrt werden. 
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Hierbei besteht eine vorteilhafte Ausgestaltung darin, dass ein oberer Schlitten 
oberhalb der Tischplatte und ein unterer Schlitten unterlialb der Tischplatte 
angeordnet sind. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung zur Behandlung eines Werkstuckes be- 
steht darin, dass In dem mindestens einen Winkelausgleichselement und dem 
_ mindestens einen Lateralausgleichselement ein Durchgang fiir einen AusstoSer 
^^^^^ausgebildet 

Fur eine genaue Positionierung des Werkzeugs ist weiterhin vortellhaft vorge- 
sehen, dass zum Einregeln einer Schlittenposition ein zwischen zwei Fiihrungs- 
schienen im Bereich des jeweiligen Schlittens angeordneter Messaufnehmer 
eines Messsystems vorhanden ist. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezug- 
nahme auf die Zeichnungen naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1A 

^^^B eine teilweise aufgeschnittene WerkzeugfQhrungsvorrichtung in 

seitlicher Ansicht, 

Fig. IB 

die Vorrichtung nach Fig. 1A in Vorderansicht, 
Fig. 1C 

die Vorrichtung nach Fig. 1A in Draufsicht, 
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Fig. 2 A 

eine Fuhrungsschiene mit einem Schlitten der Werkzeugfiihrungs- 
vorrichtung in seitlicher Ansicht, 

Fig. 2B 

die Fuhrungsschiene nnit dem Schlitten nach Fig. 2A in einer Drauf- 
_ sicht In Fuhrungsrichtung, 

^^^^^ 2C 

einen Ausschnitt einer anderen Fuhrungsschiene, 

Fig. 3 A 

eine Ausglelchsvorrichtung der Werlczeugfuhrungsvorrichtung, 
Fig. 3B 

ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Ausgleichsvorrichtung und 

Fig. 4 eine seitliche Schnittdarsteliung eines Ausschnitts der Werlczeug- 
fuhrungsvorrichtung in einem Tischbereich. 

Die Fig. 1A, IB und 1C zeigen ein Ausfuhrungsbeispiel fur eine Werkzeugfuh- 
rungsvorrichtung, wie sie beispielsweise bei einer Presse verwendet ist. Ein 
Grundgestell 1 weist in seinem unteren, vorderen Bereich einen Tisch 1.3 und 
in seinem hinteren Bereich einen sich uber den Tisch 1 .3 nach oben erstrecken- 
den Vertikalabschnitt auf, auf dessen Vorderseite zwei parallele Schienenfuh- 
rungen 1.1 zum Fuhren eines Oberschlittens 3 und eines Unterschlittens 4 an- 
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gebracht sind. Die Fuhrungsschienen 2 sind dabei seitlich eines oberhalb der 
Tischplatte in dem Vertikalabschnitt des Grundgestells 1 ausgebildelten Tores 
1 .2 angeordnet und an Schienenfuhrungen 1,1 angeschlagen, die in dem Verti- 
kalabschnitt eingearbeitet, beispielsweise eingefrast sind, so dass sich eine 
genau ausgerichtete, steife und stabile Verbindung mit dem Grundgestell 1 er- 
gibt. 

^^^Awie die Fig. 2A und 2B erkennen lassen, sind die Fuhrungsschienen 2 von der 
^^^^ Grundgesteilseite her mittels auf ihrer Ruckseite vorhandener Verbindungsmittel 
2.1 , insbesondere Verbindungsbohrungen und in diese eingreifender Schrauben 
befestigt. Auf der Vorderseite und den beiden Seiten ist der Tischbereich frei 
zuganglich, so dass sich mit dem Tor 1 .2 auf alien Seiten Zugangswege 1 2 zur 
Bearbeitungsstelle ergeben, und eine Materialzufuhruhg von z.B. pulverformi- 
gen, flussigen, pasteusen oder festen Stoffen ungehindert von der Ruckseite her 
etwa uber einen Zufuhrarm zu der Bearbeitungsstelle erfolgen kann, wie bei- 
spielhaft aus Fig. 4 ersichtlich. 

^^^^ Der oberhalb der Tischplatte angeordnete Oberschlitten 3 und der unterhalb der 
^^^^BTischplatte angeordnete Unterschlitten 4 werden Qber eine jeweilige Schlitten- 
anbindung 10 bzw, 1 1 von einer (nicht gezeigten) Verstellvorrichtung entlang 
der durch die Fuhrungsschienen 2 gebildeten Fuhrungswege in die gewunschte 
Position verfahren. Um eine nicht exakt vorhandene Parallelitat zwischen der (in 
Fig. 1A durch groBe Pfeile angegebenen) Verstellrichtung und den {in Fig. 1A 
durch kleine Pfeile angegebenen) Ausrichtung der Fuhrungsschienen 2 auszu- 
gleichen, sind in dem Oberschlitten 3 und dem Unterschlitten 4 jeweilige Aus- 
gleichsvorrichtungen 9 mit Winkelausgleichelementen 9.4 und Lateralaus- 
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gleicheiementen 9.1, 9.5, 9.6 ausgebildet, die vorteilhaft entsprechend den 
Ausfuhrungsbeispielen nach den Fig. 3A oder SB ausgebiidet sein konnen. 

GemaS Fig. 3A ist z.B. in dem Oberschlitten 3 ein starr mit der Schlittenan- 
bindung 10 verbundenes Kugelelement 9.4 angeordnet, das in einer oberen Ku- 
gelpfanne 9.11 eines Zwischenstucks 9.1 nach alien Seiten gelenkig gelagert 
_ und mittels eines Federelementes 9.2 fur eine spielfreie Vorspannung gehalten 
^^^^Bist. Auf seiner von der Kugelpfanne 9.11 abgekeiirten Seite weist das Zwi- 
^^^^schenstuck 9.1 eine weitere Kugelpfanne 9.1 2 auf, in der ein mit dem Geiiause 
des Oberschlittens 3 starr verbundener Kugelabschnitt 9.5 ebenfalls nach alien 
Seiten gelenkig gelagert ist. Mit diesem Aufbau ergibt sich durch die gelenkige 
Lagerung und den Abstand des Kugelelementes 9.4 von dem Kugelabschnitt 
9.5 ein Winkelausgleich zwischen Verstellrichtung und Fiihrungsrichtung des 
Schlittens 3 sowie auch ein Lateralausgleich, d.h. vorliegend in horizontaier 
Richtung. 




Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 38 ist die Unterseite des Zwischen- 
stuckes 9.1 auf einer Walz- oder Kugellagerung mit einzelnen Rollen oder Ku- 
geln gelagert oder gleitend gefuhrt, so dass der Winkelausgleich mit dem Ku- 
gelelement 9.4 in der Kugelpfanne 9.1 1 und der Lateralausgleich Qber die Walz- 
oder Kugellagerung bzw. die Gleitfuhrung erreicht werden. 



Mit dem Winkel- und Querausgleich nach den Fig. 3A und 3B werden Fuhrungs- 
fehler ausgeglichen und Verspannungen des Oberschlittens 3 und entsprechend 
auch des Unterschlittens 4 in den Fuhrungsschienen 2 vermieden und eine 
hochgenaue Fuhrung ohne unerwunschte Querkrafte und Biegemomente erhal- 
ten. Zu einer genauen Fuhrung und geringem Verschleiss tragen desweiteren an 
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dem Oberschlitten 3 und dem Unterschlitten 4 angebrachte Schlittenfuhrungen 
3.1, 4.1 bei, die mittels Rollenlaufeinheiten oder Walzlaufeinheiten auf sich 
gegenuberliegenden Fuhrungsbahnen 2.3, 2.3' der Fuhrungsschienen 2 beim 
Verstellen der Schlitten 3, 4 abrollen. Die Fuhrungsbahnen konnen dabei wie in 
Fig. 2B Oder Fig. 2C angeordnet sein. Bei der Ausbildung nach Fig. 2C ist auf 
jeder Seite der Fuhrungsschienen 2 ein Paar von im Querschnitt winlclig zuein- 
ander stehenden Fuhrungsbahnen 2.31, 2,32 vorgesehen, auf denen jeweils 
eine vorgespannte Fuhrungseinheit ablauft. Die Paare der Fuhrungsbahnen 2.31, 
2.32 verlaufen in Langsrichtung zueinander exakt parallel. Der Raum innerhalb 
der Schlittenfuhrungen 3.1 ist nach aulien hin durch umlaufende Dichtmittel 
abgedichtet und kann vorteilhaft mit Druck beaufschlagt sein und mit Ol ge- 
schmiert werden. An den in Laufrichtung gelegenen Endbereichen weisen die 
Schlittenfuhrungen 3.1 jeweils Abstreifer 2.2 zum Vermeiden von Verschmut- 
zungen und zum Aufrechterhalten exakter Fuhrungseigenschaften auf. Weiter- 
hin konnen nach aul^en zusatzliche Dichtlippen oder Abstreifer vorgesehen sein. 

Wie die Fig. 1A und IB weiterhin zeigen, tragen der Oberschlitten 3 und der 
Unterschlitten 4 auf ihren zueinander gerichteten Seiten einen Oberstempei 1 4 
bzw. einen Unterstempel 1 3, um ein Werkstuck, beispielsweise eine Schneid- 
platte eines Zerspanwerkzeuges, zu formen. Alternativ konnen an dem Ober- 
schlitten 3 und dem Unterschlitten 4 auch Spannfutter zum Aufnehmen anderer 
Werkzeuge angebracht sein. 

Wie Fig. 4 zeigt, ist im Tischbereich eine Matrize 15 mit der Form des Werk- 
stuckes angeordnet, die beispielsweise in einem Spannfutter 15.1 aufgenom- 
men sein kann (vgl. Fig. 1A). Zum Befullen ist eine Fullerplattenvorrlchtung 16 
vorgesehen, an der ein Fullschuh 16.1 zum Zufuhren von Fullmaterial angeord- 
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net ist. Mit einer FQIIerplattenverstellung ist die Fiillerplatte bundig zur 
Matnzenoberkante hoheneinstellbar, so dass ein spaltfreier Ubergang zur Ma- 
trize entsteht. Uber den Fullschuh 16.1 erfolgt eine verlustfreie Beftillung. Die 
Hoheneinstellung erfolgt uber eine Fuhrung 16.5 oline Wechselteile mit Druck- 
bzw. Gasfeder 16.2 oder Zylinderantrieb. In einer Betriebsposition wird die 
Hohenposition mittels eines Klemmelennentes 16.3 mit einer Feder und/oder 
, einem Keil verspannt und kann pneumatisch uber ein Betatigungsmittel 16.4 
^^^^entspannt werden. Alternativ kann eine manuell betatigbare Verspann- und Ent- 
^^^^spannvorriclitung vorgesehen sein. IVIittels einer umrustfreien integrierten 
Sensorik 16.6 kann festgestellt werden, ob und welche Pressteile vorhanden 
sind. Verunreinigungen konnen durcli Abblasen der Pressteile automatisch nach 
jedem Pressvorgang mittels einer Absaugeinrichtung 1 6.7 entfernt werden. Um 
ein Werkstuck mit Innenkontur (z,B. Loch) herstellen zu konnen, ist ein in 
Achsrichtung beweglicher Mittelstift vorgesehen. An dieser Stelle kann auch ein 
Auswerter eingesetzt werden. Fur eine einfache Betatigung des Ausstol^ers 17 
bzw. Mittelstifts ist in der Ausgleichsvorrichtung ein durch das Kugelelement 
9.4 das Zwischenstuck 9.1 und den Kugelabschnitt 9.5 fuhrender Durchgang 
9.3 ausgebildet. 

Fur eine genaue Positionierung des Oberschlittens und des Unterschlittens sind 
jeweilige Messsysteme 5, 6 in der Nahe der Schlittenfuhrungen 3.1, 4.1 ange- 
ordnet, so dass die Messung nahe den Werkzeugen erfolgt und Messfehler 
durch grd&ere Messentfernungen oder Verstarkung uber Hebel ausgeschlossen 
werden. 
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Mit in Fig. 1A und IB gezeigten Nivellierelementen 8 kann das Grundgestell 1 
zwischen den externen Maschinenachsen (Schlittenanbindung) genau eingestellt 
werden. 
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Anspruche 



Werkzeugfuhrungsvorrichtung mit einem Grundgestell (1) und daran an- 
geordneten, zueinander parallelen Fuhrungsschienen (2), an denen min- 
destens ein mit einem Bearbeitungswerkzeug (13, 14) versehener Schlit- 
ten (3, 4) mittels einer Antriebsvorrichtung uber eine Schlittenanbindung 
(10, 11) linear verschiebbar gefuhrt ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlitten (3, 4) uber eine mindestens ein Winkelausgleichs- 
element (9.4) und mindestens ein Lateralausgleicliselement (9.1, 9.5, 
9.6) aufweisende Ausgleichsvorrlchtung (9) an die Schlittenanbindung 
(10, 11) gekoppeit ist. 




Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Winkelausgleichselement (9.4) als starr mit der Schlitten- 
anbindung (10, 11) verbundenes Kugelelement oder Kugelabschnitts- 
element ausgebildet ist, das auf seiner von der Schlittenanbindung (10, 
11) abgewandten Seite in einer Kugelpfanne (9.11) eines Zwischen- 
stiickes (9.1) gelenkig gelagert ist, und 

a) dass das Zwischenstuck (9.1) auf seiner von der Kugelpfanne 
(9.11) abgekehrten Seite eine weitere Kugelpfanne (9.12) auf- 
weist, in der ein mit dem Schlitten (3, 4) verbundenes weiteres 




8. Januar 2003 



Kugelelement Oder Kugelabschnittselement (9.5) gelenkig gelagert 
ist, Oder 

b) dass das Zwischenstuck (9.1) auf seiner von der Kugelpfanne 
(9.11) abgekehrten Seite uber eine Walz-, Kugel- oder Gleit- 
lagerung mit Walz-, Kugel- oder Gleitkorpern (9.6) lateral quer zur 
Verschieberichtung des Schlittens (3, 4) in diesem gelagert ist. 



3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlitten (3, 4) mit Rollen- oder Kugelumlaufeinheiten auf sich 
gegenuberliegenden Fuhrungsbahnen (2.3, 2.3') auf sich gegenuberlie- 
genden Seiten der Fuhrungsschienen (2) gehalten und gefiihrt ist. 



4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf den sich gegenOberliegenden Seiten der Fuhrungsschienen (2) 
jeweils ein Paar von im Querschnitt winklig oder parallel zueinander 
orientierten Fuhrungsbahnen (2.31, 2.32) angeordnet sind, auf denen 
jeweils eine Rollen- oder Kugelumlaufeinheit abrollt. 



5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schlitten (3, 4) an seinen beiden in Fuhrungsrichtung liegenden 
Endbereichen zumindest im Bereich der Fuhrungsbahnen (2.31 , 2.32) mit 
Abstreifern (2.2) versehen ist und 

dass zum Abdichten des Raumes zwischen Fuhrungsschienen (2) und 
Schlitten (3, 4) an diesem Dichtungselemente vorgesehen sind. 
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6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in das Grundgestell (1) Schienenfiihrungen (1.1) zum Anschlagen 
der Fuhrungsschienen (2) eingearbeitet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fuhrungsschienen (2) von der Grundgestellseite her mit dem 
Grundgestell (1) verbunden sind. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Grundgestell (1) einen Tisch (1 .3) aufweist und zwei Fuhrungs- 
schienen (2) an einem sich von unterhalb des Tisches (1 .3) aus bis ober- 
haib desselben erstreckenden Vertikalabschnitt in vertikaler Ausrichtung 
angebracht sind und 

dass oberhalb der Tischplatte in dem Vertikalabschnitt zwischen den Fuh- 
rungsschienen (2) ein Tor (1.2) ausgebildet ist, so dass Zugangswege 
(12) zu einer Bearbeitungsstelle des Werkzeuges aus vier Horizontal- 
richtungen gegeben sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein oberer Schlitten (3) oberhalb der Tischplatte und ein unterer 
Schlitten (4) unterhalb der Tischplatte angeordnet sind. 
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10. 



Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in dem mindestens einen Winkelausgleichselement (9.4) und dem 
mindestens einen Lateralausgleichselement (9.1, 9.5) ein Durchgang 
(9.3) fur einen AusstolSer (17) ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gelcennzeichnet, 

dass zum Einregein einer Schlittenposition ein zwischen zwei Fuhrungs- 
schienen (2) im Bereich des jeweiligen Schlittens (3, 4) angeordneter 
Messaufnehmer eines Messsystems (5, 6) vorhanden ist. 
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Zu sammenf assu ng 




Die Erfindung bezieht sich auf eine Werkzeugfiihrungsvorrichtung mit einem 
Grundgestell (1) und daran angeordneten, zueinander parallelen Fuhrungsschie- 
nen (2), an denen mindestens ein mit einem Bearbeitungswerlczeug (13, 14) 
versehener Schlitten (3, 4) mittels einer Antriebsvorriciitung uber eine 
Schlittenanbindung (10, 11) linear verschiebbar gefuhrt ist. Eine genaue, 
verschleiBfreie Werkzeugfulirung wird dadurch erreicht, dass der Schlitten (3, 4) 
uber eine mindestens ein Winkelausgleicliselement (9.4) und mindestens ein La- 
teralausgleichselement (9.1, 9.5, 9.6) aufweisende Ausgleichsvorrichtung (9) 
an die Schlittenanbindung (10, 11) gekoppelt ist (Fig. 1A). 
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